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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<M) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Chipkarten 

@ Dargesteltt und beschrieben ist ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von Chipkarten, wie beispiels- 
welse "ID-Cards" oder "Smart-Cards", aus mehrlagig tami- 
nierten Folien bzw. eine entsprechende Vorrichtung und 
einen dafur einsetzbaren Laminator, bel dem auf die 
Schichten, die das spatere Laminieren unterstiitzen, 
groStenteils verzichtet wird und ein einfacher Produkti- 
onsprozell dadurch erreicht wird, dafi zunachst im Koex- 
trusionsverfahren einzelne Folienstreifen (10, 11) kontinu- 
ierlich zusammengebracht sowie anschlie&erKi in einem 
Laminator kontinuierlich laminiert werden. dafi vor dem 
Laminieren ein Datentrager (16) zwischen die Folienstrei- 
fen (10, 11) eingebracht wird und daB der abgekiihlte 
mehrlagige Streifen durch Stanzen, Ablangen, Lasern o. 
dgl. in Chipkarten vcrcinzolt wird. 
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Hcschreihunji! 



Die lirlin<iung bolrilVl cin Vcrlahren /.uin Ilcrslcllcn von 
('hipkaricn, wic hcispiclswcisc "Il>Cards" orter "Smart- 
Cards", aus iHchrlagig laniinicnen FoHcn, cine enlsprc- 5 
chcndc Vorrichlung, und cincn dalur einscl/harcn Laniina- 
lor. 

Idcniiiatskanen, audi in Dculschland haufig als "ID- 
Cards" Oder "Snian-Cards" bezcichncl, besiehen uberwic- 
gcnd aus nichrlagig laininicrtcn Foiien mil unlcrschicdli- 10 
Chen Eigenschaflen und Siarkcn. Allerdings isl der schichl- 
weisc Aufbau leilwcise auch durch die Hersiellungsverfah- 
rcn der Karten mil bcdingt, Beiiii Laniinicren der Karicn 
werden exirudiene Foiien schichlwcise ubereinander ange- 
ordncl und niiileLs Tcmpcralur und Druck zu eincr Einheil 15 
vcrbunden. Die Produktionsrnclhodcn unlerscheiden sidi je 
nach An der eingeseizien Dalcnirager, sind also davon ab- 
hangig, ob Magnctsircifcn, Chips, Transponder (Chip mir 
Spuie zur konlaklosen Daieniibenragung) oder Koiubinatio- 
nen davon vcrwendei wcrdcn sollen. 20 

Wahrend Magnelstreifen auf die Karten aunaniinim und 
koniaklbchaftele Chips nachlraglich mil der Karle vcrbun- 
den werden, indeni dicse in ausgcsianzle oder aussiefrasic 
Bereiche der Karten eingeselyJ werden, niussen bei kontakt- 
lusen Kanen die Chips bereilii vor deiii Laiuinieren zwi- 25 
schen die Schichfen cingelegt werden. 

Ein Herslfillungsverfaliren der letxtgenannten An isl aus 
der EP 0 640 940 A2 bekannL Dazu weisi eine Tragerfolie 
entsprechende Ausnehniungen auf, die die Spule mil deni 
daran angebondeten Chip aufnehmen. Dieses Herstellungs- 30 
verfahren ist sehr aufwendig, da die Spulen eine ringfoniiige 
Ausnehmung benotigen, die sich nur dadurch realisieren 
laBt, daB in die Ausnehniungen der Tragerfolie ein Folien- 
segment eingelcgt wird, dessen AuBendurchincsscr dein In- 
nendurchniesser der Spule enlspricht 

Der Erfindung liegi daher die Aufgabe zugrunde, das ein- 
gangs genannte Verfahren zum Herstellen von Chipkarten, 
wie beispielsweise "ID-Cards" oder "Smart-Cards", aus 
mehrlagig laniinicrlcn Foiien bzw. eine entsprechende Vor- 
riclitung und einen dat'ur einselzbaren Latiiinalor so auszu- 40 
gestallen und weiterzubilden, daB auf die Schichten, die das 
spatere Laininicren unlerslutzen, groBtenteils verzichiet 
werden kann, Dariiber hinaus ist ein einfacher Produktions- 
prozcB erwunscht. 

Hinsichtiich des Herstellungsverfahrcns ist die Aufgabe 45 
dadurch gelost, daB zunachst im Koextrusionsverfahren ein- 
zelne Folienslreifen konlinuierlich zusammengebrachl so- 
wie anschlicBend in eineni Laminator konlinuierlich lami- 
nieri wcrdcn und daB der abgekuhiic nichriagigc Slrcifcn 
durch Stanzen, Ablangen, Lasern od. dgl. in Chipkarten ver- 50 
einzell wird. Bevorzugi erfolgt der HerslelliingsprozeB iinter 
gleichzeitigein Einbringen eines Daientragers zwischcn die 
Folienslreifen, 

Hinsichtiich der cnt.sprcchcndcn Vorrichlung bestehi die 
Losung der Aufgabe durch wcnigslens cincn Hxlrudcr und 55 
einen dieseni nachgeschahcien Laminator, wobei zwischen 
dcni lixlruder und dem Laminator eine Mchr/ahl von Wal- 
zen so angeordnel sind, daB vor dcm Laniinicren cin Dalen- 
trager zwischen die 1-ohcnslreifen cinbringbar ist. 
^ ErfindungsgcniaB wird dazu insbesondere cin Laminator d) 
eingcsclzt. der sich dadurch auszcichncl. daB der Laminator 
paarwcise angcoriincic gcgensinnig laulcnde endlose lian- 
der und im Bearbeilungsbereich bczuglich der sich hcwe- 
gcnden Bander fesisiehendc Plaiicn aulwcisi, die zutu Aul- 
bringcn dcs D rucks dicncn und icrupcricrbar sind. 65 

FrfindungsgeniaB wcrdcn liir den Aulhau <icr (.liipkatic 
nur solche Schichlcn verwendel. die fur die gefordcrten phy- 
sikalischen und qualilativen Higcnschallen der fcrligen 



Kane erlc>rderHch sind. Dafiir sind die Produkiionsschrine 
fur das ITcrslellen der Karlc /.u cincni koniinuicHicli ah- 
laufcnden ProzcB zusaniniengcraBi , indeni die T>aminicrung 
unniitlclbar nach dcni K<vxlriidiercn der crfordcrlichen 
Schichlcn bei eineni bereits vorhandenen hohcn Tempera- 
lumiveau erfolgi. 

Es lassen sich alle Moglichkeiien bekannler Kocxtrusi- 
onsverialiren mil eineni oder mehreren Exlnidem einsetzcn. 
Die Walzen konnen dabci als Umlenkwalzen, Kalibricrwai- 

zen und/odcr als Reckanlage ausgebildcl sein. 

Der Extruder schaflfl einen konlinuierlichen Produklions- 
prozeB, der zu einer flieBenden Weilerverarbeitung zwingt 
und die Geschwindigkeil der Produ k lions an 1 age im wesenl- 
lichen vorgibi. Durch den koniinuierlichen Produklionspro- 
zeB wird eine besonders hohc Wirischafdichkeil errcichl. 

Je nach An der Dalenu-ager, ob Magnclslreifcn, Chip, 
Transponder (Chip mil Spule zur kontaklloscn Daienaber- 
Uxigung) Oder Konibinalioncn davon, unterschcidcn sich die 
erfindungsgenjaBen Hcrslellungsiiielhoden, 

Wahrend Magnelstreifen und konlaktbehaftelc Chips 
nachtraglich mil der Karte vcrbunden werden, unlerschei- 
den sich kontaktlose Karicn dadurch, daB die Chips bereits 
vor dem Laniinicren zwischen die Schichten eingelcgt wer- 
den miissen. 

Als Transponder konnnen alle Baufoniien in BeUacht, 
unabhangig, ob es sich uni Kupferdrahispulen mil angebon 
delcn Chips, oder urn auf Tragertolie aufgebrachie Kupfer- 
drahispulen mil angebondeten Chips oder um auf Tragerfo- 
lie aufgeatzie Kupfcrwicklungen mit angebondeten Chips 
handelt. Auch das Einbringen von Folienbatterien und/oder 
Solarzellen bei aktiven Karten, sowie Chips mit Kontakten 
Oder Chips mit Kontakten und Spulen wird durch die Erfin- 
dung abgedeckt, dazu muB vor dem Laminator eine zuiii 
Ausstanzen der benotigten Hohlraumen geeignete \forrich- 
tung in den ProduktionsprozeB integriert sein. 

Die Erfindung wird nachtolgend anhand einer Icdiglich 
bevorzugie Ausfuhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung 
naher erlautert. In der Zeichnung zeigen 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsge- 
inaBen Vorrichtung in schemaiischer Darsiellung, 

Fig. 2 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel der crfindungsgc- 
maBen Vonnchtung in schematischer Darsiellung, 

Fig. 3 ein drittes Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsge- 
mafien Vorrichtung in schematischer Darstellung und 

Fig. 4 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungs- 
gemaBen Larainators in schematischer Darstellung. 

In den Fig. 1 bis 3 sind unterschiedliche Ausfuhrungsbei- 
spiele von erfindungsgeinaBen Produktionsanlagen darge- 
stcllt. In den Fig. ] und 2 beslchl der Laminator aus synuiie- 
Uischen Teilen, Um vier Wellen 1 bis.4 sind zwei Stahlban- 
der 5 und 6 angeordnet, welche vorzugsweise an ihrcn En- " 
den stumpf zu einem endlosen Band verschweiBl sind. Zwei 
nur in ihrem Abstand zueinander verslellbare Plaiten 7 und 8 
bilden den Bearbeilungsbereich. Uber dicse Flatten 7 und 8 
vvird der zum Laniinicren crtordcrlichc Druck auf die Stahl- 
bandcr 5 und 6 uberiragen. 

Zur Rcduzicrung der Rcibung zwischen den Slahlbandcrh 
5 und 6 und den Flatten 7 und 8 sind die Flatten 7 und K mit 
einer Perforation oder mil Pbren versehen. Durch die die 
Perlbration bildcnden Ujcher. Schliize o<l dgl. wird zur Bil- 
dung eines Lufikissens Drucklufl zwischen die Flatten 7, 8 
und die darauf gleilendcn Slalilbiindcr 5 und 6 gelcilct. 
Durch cingclegle Hciz- und/(xlLT Kiihlelcmenle kann die 
durch die Plaiicn 7, 8 aufgebrachie Drucklufl ieiiHX»rierl 
wcrdcn. Ubcr die Liingc dcs T^niinalors, die lempericrlc 
Drucklufl und die Cieschwindigkeil der SlahlbanderS, 6 las- 
sen sich die wcscnilichen Koordinalcn bcim Uniinierpro- 
/cB sicuern und rcgcln. 
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Mine wciicrv Lchrc clcr iTlimkini! sichi vor, ilaB die Plal- 
Icn 7, S scgiHoniicn jusi:cruhn sind, uiii ikn Ucarbcilun^s- 
bcrcich in unlcrschiciiliclic Druck- uiMnciiipcralurbcrciclic 
aurieilcn /.u konncn. 

I'iir die gcsaiiilc IVvxiiikdonslinic dcr crfindungsgcniaBen 5 
Vorrichlung /uiii Ilcrslcllcn von (liipkarlcn aus luchrlagig 
laininicncn Folicn wird dcr vorgcnannle Laininaior bc/ug- 
lich dcr Geschwindigkcil der Slahlbander 5 und 6 mil cineni 
TiXl ruder 9 odcr eincr Mchrcahl parallel oder hinicrcinandcr 
angcordneicr Extruder synehronisiert in dciii zwci Folicn io 
10, 11 erzeug! wcrden und iiber Walzen 12, 13, 14, 15 iiii 
nocU heiBcn Zusland soweil voneinander beabslandel war- 
den, dafi zwischcn die m>ch nichl crsiamen Folien 10. 11 ein 
Dalcnirager 16einselzbar is!. Als Exlruder9 lassen sich alle 
bekannlcn Artcn lierkomnilichen Exlrusionsanlagcn einsel- is 
zcn. 

Fig, 2 hal prinzipicll den gleichcn Aufbau, hier sind je- 
doch ncbcn den bcidcn vo!ii Exirudcr9 crzcugicn Folicn 10, 
11 noch zwci von Rollen 17, 18 abgcwickcltc jiuUcre Folicn 
19, 20 dargcslcllt, so daB ini Laininalor alle vicr Folien- 20 
schichien 10, II, 19, 20 und die darin eingebeiiclen Darcn- 
Iragcr 16 laniinierl. werden. Die von den Rollcn 17, 18 abgc- 
wickehcn Folien 19, 20 konncn bcdruckie Folien odcr auch 
Holograiunifoiicn sein. die zuni Oberflachenschuiz dienen 
otJer als SicherheiliJfiierknial "eingcbaut" werden. 25 

Durch eine nichl darslcllie Zufuhrvorrichlung werden die 
Datentrager 16 in einern vorbeslinimten Taki soweil zwi- 
schen die Rollcn 1 und 2 geschoben, bis sie von dem in den 
Laiiiinator hincingezogcnen Folienverbund erfaBi und niiir 
genommen werden. 30 

Eine alternalive Beschickungsart der Datentrager 16 isl in 
Fig. 3 dargestelll, Don wird die unlcrc Folic 12 waagerecht 
zugetiihrt und die Positionierung der Datentrager 16 erfolgt 
im vorgegebenen Absland. Uni den ausreichenden Abstand 
der Folien 10 und 11 in deni Bereich der cingclcgicn Daten- .^.> 
irager 16 zu erreichen, ist cine weitere Walzc 14' vorgese- 
hen. Der Verbund von Folicn und Datentrager wird anschlie- 
Bend, wie bei den bereils beschriebenen Ausfiihrungsbei- 
spielen be! unlerschiedlichen Druck- und Tempcralurkurvcn 
durch den Laniinator gefuhrt. 40 

Fig, 4 zeig! schlieBlich ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel 
mil der Veiwendung niehrerer hinlereinander geschalteter 
Laniinaloren, wobei die dort hergestelllen Chipkarten vier- 
schichtig aufgebaut sind. Die von nichl naher bezeichneten 
Speicherrollen zugefiihrten Folien 23, 24, 25, 26 werden wie 45 
in den vorbeschriebenen Beispielen durch cntsprechend an- 
geordncle und nichl naher bezeichnele Walzenpaare in ci- 
neni solchen Abstand voneinander gefuhrt, daB es moglich 
isl, die Datenlrager 16 einzubringcn. Iin Unicrschied zu den 
zuvor beschriebenen Ausluhrungsbeispielen niussen die Fo- 5iJ 
lien bei diescr Anordnung crsi aiifein hohcs Temperaliirni- 
veau gebracht werden, welches in eineni ersten Laininalor 
27 crtblgen kann. Der cigenlliche Laininierungsvoi^ang er- 
folgl dann in cincni nachgcschallelcn Laniinalor 28. 

Hs ist schncll crsichilich, daB die bcidcn die gesanilc La- 55 
minatorcinheil bildenden Laniinatorcn 27 und 28 den idcnti- 
sclicn AulTiau habcn konncn und nur durch unlerschicdiichc 
Tciiipericrung ihrc vcrschiedcncn Aufgabcn criullcn kon- 
ncn. DcnigeniaB eignel sich der crfindungsgeniiiBc Laniina- 
lor fur ein brcilcs F.insalzspcklruin und isl nichl aul die Her- 0) 
slelking koniaki loser Chipkarten beschrankl. Seine Realisie- 
rung bringi aulgrund dcs eint'achen konslrukliven Aut'baus 
und der geringcn An/ah! der vcrwendelen Tcilc grol^' wiri- 
schatiliche Voncilo mil sich, 

65 

Palcnianspruche 



spiclswcise ' llM ards" (vier "Sniari-( ards", aus iiiehr- 
lagig laniinicrien Folicn, dadurch gckcnn/xrichnct, 
daB zuniichsl ini Koexlrusionsvorlahren cin/einc I'o- 
lienslreifen konlinuierlich y.iisaiuniengebrachl snwie 
anschlieBend in eineni T^aniinalor konlinuierlich lanii- 
nierl werden und daB der abgekuhlle iiiehrlagige Slrci- 
fcn durch Sianzcn, Ablangcn, Lasem od. dgl. in Chip- 
karten vcreinzell wird. 

2. V^rfahren zuni Hcrsicllcn von Chipkanen nach An- 
spruch L dadurch gekennzeichnel, daB unnnllclbar vor 
dcni Laminalor ein Dalertlrager zwischen die Folien- 
slreifen eingebracht wird. 

3. Vorrichiung zuni Hersicllen von (.'hipkarten, wic 
beispielsweise "ZD-Card-s." oder "Smart-Cards", aus 
niehrlagig laniiniertcn Folien, gekennzeichnet durch 
wenigstens eincn Exlrudcr (9) und eincn diesein nach- 
gcschallelcn Laminalor, wobei zwischen dein Exiruder 
(9) und dcni Laininalor cine Mchrzalil von Walzcn (12; 
13, 14, 15) so angeordnci sind, daB vor dem La mini c- 
ren ein Dalenlragcr (16) zwischen die Folienslreifen 
(10, 11) einbringbar isl. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzen (12 bis 15) als Unilcnkwalzen 
ausgebildet sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB die Walzen (12 bis 15) als Kalibrier- 
walzen ausgebildet sind. 

6. Vorrichiung nach eineni der Anspriiche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Walzen (12 bis 15) als 
Reckanlage ausgebildet sind. 

7. Laminator, insbesondere zum Einsatz nut der yhr- 
richtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch 

gekennzeichnel, daB der Laniinator paarweise angeord- 
nete gegensinnig laufende endlose Bander (5, 6) und 
ini Bcarbcilungsbereich Platten (7, 8) aufweist, die 
zuni Aufbringen des Drucks dienen und temperierbar 
sind. 

8. Laminalor nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
nel, daB die Bander (5, 6) als Slahlbander ausgefuhrt 
sind. 

9. Laminalor nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB die Plallen (7, 8) eine Perforation 
und/oder Poren aufweisen. 

10. Laminalor nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnel, daB die Platten (7, 8) mit Druck- 
lufl beaufschlagbar sind, so daB sich zwischen Band (5 
bzw. 6) und Plaite/n (7 bzw. 8) ein teniperieibares Luft- 

kissen bildei. 

11. Laminalor nach einem der Anspruche 7 bis 10, da- 
durch gekennzeichnel, daB die Plallen (7, 8) segnien- 
liert ausgefiihrt sind, so daB sich der Bearheilungsbe- 
reich in unicrschiedliche Druck- und Tcniperalurberei- 
che aufleilen laBl. 

12. Laminalor nach cineni dcr Anspriiche 7 bis 1 1 , da- 
durch gekennzeichnel, daB die Bander (5, 6) und Plal- 
len (7, 8) syninicirisch angeordnci sind. 



Hicr/.u 4 Sciic(n) Zcichnungen 



I. Verfahrcn zum llerslellcn von Chipkarten, wie bei- 
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